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El presente trabajo de grado evidencia el diseño e implementación de un plan de mantenimiento 
preventivo para la empresa TRITURADOS Y CONCRETOS LTDA. en la planta de producción 
de asfalto “Corinto”, específicamente en el sector de trituración (sección piloto), mediante el uso 
de un Sistema de Gestión de Mantenimiento Computarizado (CMMS) llamado SMPlus Pro® 
desarrollado por NOVA Ingeniería de Colombia. 
El plan de mantenimiento de manera sintetizada describe las tareas u actividades necesarias para 
brindar a las máquinas de la sección piloto un mantenimiento adecuado, que tiene como objetivo 
preservar la producción y el funcionamiento de dichas máquinas en los estándares solicitados por 
la empresa. 
 
Palabras clave: mantenimiento, preventivo, correctivo, mejora, orden de trabajo, 







The present work of degree evidences the design and implementation of a preventive maintenance 
plan for the company TRITURADOS Y CONCRETOS LTDA. in the "Corinto" asphalt production 
plant, specifically in the crushing sector (pilot section), through the use of a Computerized 
Maintenance Management System (CMMS) called SMPlus Pro® developed by NOVA Ingeniería 
de Colombia. The maintenance plan in a summarized way, describes the tasks or activities 
necessary to provide the machines in the pilot section with adequate maintenance, which aims to 
preserve the production and operation of various machines in those requested by the company. 
 
Keywords: maintenance, preventive, corrective, improvement, work order, lubrication, 





Al momento de diseñar un plan de mantenimiento preventivo es fundamental reconocer que 
este es un conjunto de actividades planeadas tales como la inspección, desmontaje, 
modificación y reemplazo de partes, indagación en el estado de los elementos y correcta 
instalación, para los equipos y/o maquinaria que operen en una empresa. 
En la actualidad reconocer, programar e implementar de manera acertada estas tareas resulta 
ser un aspecto de suma importancia en la operación de las industrias, puesto que conservar la 
ejecución de un proceso esperando las fallas que puedan ocurrir en el mismo resulta nocivo en 
cuestiones de calidad y economía, al contener detenciones imprevistas y de carácter repentino 
que perjudican tanto las líneas de producción vitales de la empresa, como los costos de 
mantenimiento.  
Para esta instauración será crucial disponer de una estructura donde se contengan los elementos 
que vale la pena conservar en la operación continua de la empresa, que está sentada en el 
aprovechamiento y alta confiabilidad, para desarrollar gestión y conexión con cada uno de los 
niveles organizativos de la empresa.  
 Siendo esto así, podemos determinar que un plan de mantenimiento tiene como objeto 
estandarizar las actividades y los procesos de las industrias de manera tal que estos sostengan, 
o eleven la productividad de estas, y transformen los accidentes en situaciones previstas.   
A pesar de que hoy en día muchas compañías renten diversos servicios de mantenimiento 
preventivo para el sostenimiento de las instalaciones, las empresas modernas establecen 
departamentos enfocados en ejecutar el mantenimiento de sus activos, abandonando 
parcialmente los métodos convencionales y ajustándolos a sus necesidades para asegurar 
mejores resultados. Además, la evolución tecnológica y la era digital permiten acceder a 
diferentes softwares para la administración y disposición de la información de mantenimiento 
conocidos como CMMS (Computerized maintenance management system – Administración 
de mantenimiento asistido por computador), que posibilitan la retroalimentación y el alcance 
en tiempo real y de carácter autentico, de la información registrada en la base de datos de la 
compañía en particular.  
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2 Planteamiento del problema 
 
Triturados y Concretos LTDA. es una empresa dedicada a la producción de asfalto, material 
granular grueso y delgado (base y sub-base granuladas) a partir de material proveniente de 
algunos de los ríos del departamento del Valle del Cauca. Por tanto, en el proceso de 
producción se ven involucrados materiales altamente abrasivos como lo son la arena, piedra y 
gravilla generando altos índices de desgaste y desajuste en los elementos de las maquinas, 
además de crear un ambiente nocivo para estas debido a altas cantidades de residuos como el 
polvo.  
Considerando esto, es normal esperar que la maquinaria de la empresa al encontrarse en un 
ambiente difícil de trabajo, presente un alto número de paradas y reemplazo constante de 
elementos que no ocasionan otra cosa que pérdidas económicas en la empresa y calidad en el 
producto de esta.  
Sin embargo, el diseño, implementación y ejecución de un plan de mantenimiento preventivo 
que se ajuste a las necesidades de la empresa y que conozca en su totalidad los procesos de 
producción puede revertir la situación al disminuir o impedir las paradas imprevistas y 













3 Objetivos  
 
3.1 Objetivo general 
 
Implementar y diseñar un plan de mantenimiento preventivo asistido por software tipo 
CMMS para la empresa Triturados y Concretos LTDA. 
 
 
3.2 Objetivos específicos  
 
3.2.1 Estudiar la información disponible y proceder con el levantamiento en campo de la 
información necesaria para la implementación de los planes de mantenimiento de los 28 
equipos que hacen parte de las secciones de Trituración Impactor, Trituración Lippman y 
Clasificación Corinto 
 
3.2.2 Implementar en el software de mantenimiento SMPlus Pro® los planes de mantenimiento 
de los 28 Equipos. 
 
3.2.3 Documentar mediante OTs las intervenciones de mantenimientos preventivos, correctivos 
y de mejoras, generando un reporte final que contemple los logros de la implementación de 
los planes de mantenimiento y la gestión de mantenimiento.  
12 
 
4 Descripción de la empresa 
 
4.1 Reseña de la empresa 
 
Triturados y Concretos es una sociedad limitada, la cual nace el 7 de Enero de 2004 con 
domicilio en la ciudad de Cartago. Esta empresa se dedica principalmente a la construcción 
de carreteras y vías de ferrocarril extracción y producción de materiales pétreos y mezclas 





















Nuestra misión es Construir caminos de confianza, que facilitan el transporte de sueños, 




Nuestra visión es ser socio estratégico de nuestros clientes, brindando apoyo a sus proyectos 
de infraestructura vial a nivel nacional; generando bienestar a la comunidad, accionistas y 






5 Marco teórico 
 
5.1 Concepto de mantenimiento 
 
El mantenimiento está definido por la EFNMS (Federación Europea de Asociaciones 
Nacionales de Mantenimiento) como:  
“El conjunto de actividades técnicas y administrativas cuya finalidad es conservar o restituir 
un sistema, subsistema, instalación, planta, máquina, equipo, estructura, edificio, conjunto, 
componente o pieza en o a la condición que le permita desarrollar su función.” [1]. 
Desde el punto de vista de quien administra el mantenimiento el objetivo principal es la 
conservación del SERVICIO. Esto es la máquina debe recibir un mantenimiento no por ella 
misma, ni para su conservación, sino para garantizar que la función que ella cumple dentro 
del proceso productivo se cumpla a cabalidad. 
 
5.2 Objetivos del mantenimiento 
 
El objetivo del mantenimiento es lograr, con el mínimo coste, el mayor tiempo de servicio 
de las instalaciones y maquinaria productiva, con el fin de lograr la máxima disponibilidad, 
aportando la mayor productividad y calidad de producto y la máxima seguridad de 
funcionamiento. Por tanto, un buen programa de mantenimiento debe ser capaz de conjugar 
los cuatro tipos de mantenimiento (correctivo, preventivo, programado y predictivo) de la 
mejor manera posible, para permitir alargar la vida útil de los componentes que conforman 






5.3 Tipos de mantenimiento 
 
Existen cuatro tipos básicos de mantenimiento: el correctivo, el programado, el preventivo y 
el predictivo que se basan en tareas distintas. Cada tipo de mantenimiento será ideal en un 
tipo de situación y equipo en función de distintos factores como el económico, el personal 
disponible, el tiempo de trabajo, la cantidad de repuestos, etc. 
 
 
5.3.1 Mantenimiento preventivo 
 
Es una serie de actividades rutinarias, programadas secuencialmente sobre las máquinas y 
equipos con una frecuencia y duración determinadas de cada operación, ejecutando 
simultáneamente, reparaciones de las fallas encontradas. Estas tareas pueden ser de 
Lubricación, Eléctricas, Mecánicas, de Instrumentación y Locativo o General (LEMIG). 
Tiene como objetivo principal es convertir las paradas imprevistas en previstas, buscando 
la disponibilidad de los equipos, y además es aquel en el cual se asigna, ya sea, por 
experiencia o recomendación del fabricante de la máquina o pieza, un ciclo de vida útil, al 
cabo del cual se debe revisar, cambiar y/o reparar una pieza.  
Básicamente es el tipo de mantenimiento que maneja conceptos de tiempo, programación, 
cambio de partes, reparación, lubricación, vida útil, entre otros. Y, que, llegado a ser 
aplicado con una tendencia válida y precisa, puede ser un gran aliado de la calidad de los 
productos, por no permitir desajustes y pérdidas excesivas de tolerancias que generan 







5.3.2 Mantenimiento correctivo 
 
Mantenimiento correctivo se denomina aquel que se realiza con la finalidad de reparar 
fallos o defectos que se presenten en equipos y maquinarias. 
Como tal, es la forma más básica de brindar mantenimiento, pues supone simplemente 
reparar aquello que se ha descompuesto. En este sentido, el mantenimiento correctivo es un 
proceso que consiste básicamente en localizar y corregir las averías o desperfectos que estén 
impidiendo que la máquina realice su función de manera normal [3]. 
 
 
5.3.3 Mantenimiento predictivo 
 
El mantenimiento predictivo es un tipo de mantenimiento que relaciona una variable física 
con el desgaste o el estado de una máquina. El mantenimiento predictivo se basa en la 
medición, seguimiento y monitorización de parámetros y condiciones de funcionamiento 
de un equipo o instalación. Para ello, se definen y gestionan los valores de pre-alarma y 
actuación de todos los parámetros que se consideran necesarios para medir y gestionar. 
 
El mantenimiento predictivo es una técnica para predecir el punto futuro de fallo de un 
componente de la máquina, de modo que el componente puede ser reemplazado, basándose 
en un plan, justo antes de que falle. De este modo, se minimiza el tiempo de inactividad de 
los equipos y se maximiza la vida útil de los componentes. [4] 
 
 
5.3.4 Mantenimiento programado 
 
El mantenimiento programado sistemático es el grupo de tareas de mantenimiento que se 
realizan sobre un equipo o instalación siguiendo un programa establecido, según el tiempo 
de trabajo, la cantidad producida, los kilómetros recorridos, de acuerdo con una 
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periodicidad fija o siguiendo algún otro tipo de ciclo que se repite de forma periódica. Este 
grupo de tareas se realiza sin importar cuál es la condición del equipo. 
El mantenimiento programado sistemático es muy eficaz en equipos e instalaciones que 
requieren de una disponibilidad media o alta, de cierta importancia en el sistema productivo 
y cuyas averías causan trastornos en el plan de producción de la empresa y por tanto no 





En primera instancia se iniciará con un reconocimiento y acercamiento a las máquinas que 
pertenecen al área de trituración de la planta Corinto, para conocer su funcionamiento y aclarar 
toda clase de dudas iniciales. Además, se llevará a cabo un acuerdo entre la empresa y el tutor 
académico con la intención de implementar las fichas técnicas (tarjetas maestras) de las 
máquinas de la planta.  
 
Seguido a esto se propondrá una codificación estructurada de las máquinas que componen el 
sector de trituración, y se procederá a designar tareas asociadas a cada una de ellas (con 
frecuencias adecuadas), iniciando así una prueba piloto para construir un previo diseño de plan 
de mantenimiento que contará con un estricto seguimiento para la evaluación de resultados.  
 
También se indagará con los operarios o especialistas del mantenimiento de las máquinas sobre 
las fallas usuales de los equipos, haciendo énfasis en cuáles pueden ser sus causas y una 
frecuencia aproximada de cuando se repiten, con el objetivo de elaborar un historial particular 
a las máquinas para elevar el control y administración del mantenimiento. Adicionalmente, se 
constituirá un maestro de lubricantes y se diseñarán las rutinas de lubricación que permitan 
suplir las necesidades de lubricación de las máquinas, con el objetivo de asegurar el ciclo de 
vida útil de los equipos mediante un cumpliendo estricto de las actividades de lubricación 
determinadas por la carta de lubricación de los equipos o en su defecto del estudio en campo 
de cada máquina.  
 
Al haberse llevado a cabo las labores mencionadas se procederá con el diseño de las rutas de 
mantenimiento Preventivo, y a poner en práctica la gestión de planeación de mantenimiento 
que contemple, programación de la ejecución de los mantenimientos preventivos, al igual que 
la documentación mediante OTs de todas las intervenciones correctivas y mejora, haciendo 
uso de las facilidades y módulos que brinda el software de mantenimiento SMPlus Pro®.  
Importante destacar que el CMMS SMPlus Pro®, es un sistema de información diseñado con 
un criterio ingenieril para administrar el mantenimiento, el cual provee los módulos requeridos 
para sistematizar los aspectos que serán tenidos en cuenta en el diseño del plan de 
19 
 
mantenimiento como son: La estructura de codificación, las tarjetas maestras, el maestro tareas 
de preventivas, las rutas y rutinas de mantenimiento preventivo, descripción ampliada de las 
tareas de las rutas de M. preventivo, la planeación del mantenimiento preventivo, así como la 
generación y retroalimentación al Sistema de las intervenciones de mantenimiento preventivo, 
correctivo, programado, mejoras y consumibles; se resalta además, que el aplicativo cuenta 
con un completo módulo de reportes de gestión de mantenimiento, que permitirán reportar a 
Triturados y Concretos, información relevante de la gestión de mantenimiento como es: Hojas 
de vida, costos de mano de obra y repuestos invertidos en mantenimiento, balance de la 
generación y estado de ejecución OTs preventivas, correctivas y mejoras, índice de 
cumplimiento de mantenimiento preventivo al igual que los tiempos perdidos de producción 
ocasionados por paros imprevistos en los equipos.  
 
Es oportuno recordar que todo el proceso será supervisado por el docente guía y avalado por 
el director de mantenimiento de Triturados y Concretos.  
 
Finalmente se hará un análisis del impacto, cumplimiento y resultados sobre la empresa con 
el plan de mantenimiento para verificar si se diseñó, programo y ejecuto de la manera más 
eficiente y eficaz posible, documentando con base en esto los informes requeridos para la 
Universidad Tecnológica de Pereira evidenciando el alcance del proyecto y el cumplimiento 
de los objetivos planteados inicialmente. 
 
 
7 Presupuesto y fuentes de financiación 
 
Para el desarrollo de esta práctica y trabajo de grado no será necesario un presupuesto como 
tal, debido a que la empresa dispondrá de sus instalaciones, softwares, equipos de cómputo y 
papelería. Además, el docente guía también brindara acceso al software de mantenimiento 




Sin embargo, existirá un contrato de aprendizaje con un apoyo económico correspondiente al 
SMMLV del año 2019.  
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8 Plan de mantenimiento para la empresa Triturados y Concretos Ltda. 
 
El diseño e implementación del plan de mantenimiento preventivo para el área de trituración 
(sección piloto) de la planta de producción de asfalto “Corinto”, de la empresa Triturados y 
Concretos Ltda. fue una iniciativa por parte del director de mantenimiento y el practicante que 
tiene como intención introducir los equipos en los estándares normativos de producción y 
mantenimiento, mediante la asistencia del software SM Plus Pro ®, el cual al ser de tipo 
CMMS (Computer Managment Maintenance System), permite generar reportes de gestión e 
índices de ejecución soportados en la parametrización y documentación de actividades o 
procesos de mantenimiento en las máquinas relacionando costos de repuestos, horas 
“hombre”,etc. 
 
El método por el cual se elaboró el plan de mantenimiento fue el siguiente: 
• Levantamiento de campo o inventario de máquinas y/o equipos. 
• Estructura de codificación. 
• Maestro de especialistas del mantenimiento. 
• Tarjetas maestras. 
• Maestro de tareas. 
• Rutas de mantenimiento preventivo. 
• Rutinas de mantenimiento. 
• Ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo, correctivo, mejoras y consumibles. 
• Hoja de vida de las máquinas. 
• Maestro de lubricantes. 
 
En seguida se presentará una descripción de cada una de las fases en la implementación del 
plan de mantenimiento, y posteriormente se enseñarán los entregables en los anexos con la 





8.1 Levantamiento de campo o inventario de máquinas y/o equipos 
 
A la hora de realizar el levantamiento o inventario de las máquinas pertenecientes a la sección 
piloto, se tenía como meta obtener una idea de la importancia de los procesos y las 
necesidades en las cuales están involucrados los equipos, y buscar de qué forma (apoyados 
en el software) disminuir y mitigar las condiciones críticas de operación más elevadas en la 
empresa. 
Además, se consideró a partir de los comportamientos recientes que posibilidades existían 
de incluir en la maquinaria los tipos de mantenimiento más habituales en la industria 
(correctivos, preventivos, mejoras, etc.), con la intención de elevar índices de producción y 
gestión del mantenimiento. 
 
8.2 Estructura de codificación 
 
Para realizar de manera adecuada la estructura de codificación de las máquinas de manera 
sencilla y precisa, al reconocer el proceso y la sección a la que pertenecen se utilizaron las 
siguientes apreciaciones: 
 
• Sección: También llamado centro de costo, define las áreas macro en las cuales 
se divide una compañía. 
 
• Proceso: Subetapa productiva por las cuales están compuestas las secciones. 
 
• Máquinas, equipos o instalaciones: Elementos finales que componen cada uno 
de los procesos, y que por su importancia están codificados y administrados en el 




8.3 Maestro de especialistas del mantenimiento 
 
A la hora de ejecutar una orden de trabajo se requiere la asignación de un técnico o 
especialista, que se encargue de ejecutar la tarea asignada en la orden. Sin embargo, es de 
suma importancia conocer cuál es el nombre y cuánto es el precio del especialista por hora 
“hombre”, con el fin de poder en ocasiones futuras, liquidar acertadamente al especialista 
por el trabajo desempeñado. 
 
8.4 Tarjetas maestras 
 
Son fichas técnicas que reúnen la información más relevante del equipo (marca, modelo, año 
de fabricación, nombre, foto, capacidad de producción, turnos de trabajo, fabricante del 
equipo y/o representante nacional, motores eléctricos, moto-reductores, bombas, PLC, 
variadores de velocidad, arrancadores Suaves, etc.), y que en la práctica tiene como objetivo 
poder acceder a la información de manera rápida, y sin tener que dirigirse hasta la ubicación 
de la máquina. 
 
8.5 Maestro de tareas 
 
Son aquellas actividades LEMIG (Lubricación, Eléctricas, Mecánicas, Instrumentación, 
Locativas o generales) que se realizan periódicamente y que constituyen las rutas anuales de 
mantenimiento preventivo y las rutinas de mantenimiento rutinario para las máquinas y 
dispositivos.  
Vale la pena destacar que estás se encuentran codificadas mediante códigos alfanuméricos, 
los cuales su primera letra identifica la categoría a la cual pertenece la tarea y seguidamente 




8.6 Rutas de mantenimiento preventivo 
 
Las rutas anuales reúnen la información de las tareas (LEMIG) en una matriz de 52 semanas, 
que deben ser realizadas a lo largo del año para garantizar el óptimo funcionamiento de las 
máquinas y equipos de producción. 
Esta se construye a partir de inspeccionar los equipos, consultar los manuales, acudir a los 
técnicos o especialistas en busca de información, y hacer buen uso del sentido común, ya que 
de esta manera se permite identificar las tareas que estos requieren, asignando a su vez una 
frecuencia y duración tentativa de cada una de estas. 
 
8.7 Rutinas de mantenimiento 
 
Las rutinas de mantenimiento de manera similar que las rutas de mantenimiento cuentan con 
un número determinado de tareas asignadas, sin embargo estas se caracterizan porque su 
frecuencia de intervención es menor a cuatro semanas, además, cuentan con un código y una 
ilustración geométrica del lubricante (en caso de ser una rutina de lubricación), y en 
añadidura, su control es de tipo manual, siendo diligenciado y retroalimentado por el 
planeador y el especialista del mantenimiento asignado a la intervención. 
 
8.8 Ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo, correctivo, mejoras y consumibles 
 
Las órdenes de trabajo de MP no son otra cosa más que los formatos que relacionan las tareas 
de mantenimiento preventivo que deben ser ejecutadas puntualmente en una semana de un 
año determinado, información especificada en la ruta de MP del equipo o Instalación. 
Las órdenes de trabajo del tipo correctivo y de mejora, aunque pueden obedecer a algún tipo 
de programación, regularmente son generadas por el planeador para atender paros 
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imprevistos de los equipos o locaciones, y tienen un carácter mandatorio, y requieren ser 
atendidas de inmediato. 
 
8.9 Hoja de vida de las maquinas 
 
Son documentos que se encargan de registrar de manera específica, todas las labores o 
intervenciones realizadas a un equipo o máquina, permitiendo generar un histórico que 
proporcione análisis de cualquier índole (seguridad y salud en el trabajo, costos o financiero, 
gestión humana, etc.) a la empresa, y que se construyen a partir de las ordenes de trabajo 
planeadas, ejecutadas y diligenciadas por los jefes de producción y mantenimiento, al igual 
que todo su personal de trabajo 
 
8.10 Maestro de lubricantes 
 
Un maestro de lubricantes es un banco de datos donde se identifican los lubricantes usados 
por la empresa, para la preservación y el funcionamiento de dispositivos mecánicos. Este 
recoge los datos relevantes de cada uno de los lubricantes (nombre, marca, etc.) y los clasifica 
en grasas y aceites, mediante un código alfabético y uno grafico (triángulos y círculos 









9 Entregables / Anexos 
 
9.1 Estructura de codificación. 
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9.2 Tarjetas maestras 
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9.3 Maestro de tareas  
 























9.4 Maestro de lubricantes 
 
Maestro de aceites 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Maestro de grasas 
 







9.5 Rutas de mantenimiento preventivo 
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9.6 Rutinas de mantenimiento 
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9.7 Descripción de las rutas 
 
Descripción de ruta – Banda de alimentación “#1” lippmann 








Descripción de ruta – Banda de alimentación “#2” lippmann 










Descripción de ruta – Banda de alimentación “#3” lippmann 










Descripción de ruta – Banda de alimentación “#4” lippmann  









Descripción de ruta – Banda de alimentación “#5” lippmann 










Descripción de ruta – Banda de alimentación “#6” lippmann  










Descripción de ruta – Banda de alimentación “#7” lippmann 










Descripción de ruta – Banda de alimentación a criba clasificadora 










Descripción de ruta – Banda de alimentación a criba impactor 










Descripción de ruta – Banda de alimentación a impactor 








Descripción de ruta – Banda transportadora de arena clasificadora 










Descripción de ruta – Banda transportadora de gravilla clasificadora 










Descripción de ruta – Banda transportadora de “número cuatro” clasificadora 










Descripción de ruta – Banda transportadora de piedra clasificadora 











Descripción de ruta – Banda transportadora de “retorno” impactor 










Descripción de ruta – Banda transportadora de “todo uno” impactor 










Descripción de ruta – Banda transportadora de triturado de ½” impactor 










Descripción de ruta – Criba #1 










Descripción de ruta – Criba #2 











Descripción de ruta – Criba impactor 










Descripción de ruta – Impactor Barmac Metso 





Descripción de ruta – Primario Lippmann 






Descripción de ruta – Tolva de alimentación clasificadora 









Descripción de ruta – Tolva de alimentación impactor 










Descripción de ruta – Tolva de alimentación lippmann 










Descripción de ruta – Triturador de cono “Astecnia – 2” 
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9.8 Descripción de las rutinas 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#1” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#2” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#3” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#4” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#5” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#6” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación “#7” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación a criba clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación a criba impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda de alimentación a impactor 





Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de arena clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de gravilla clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de “número cuatro” 
clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de piedra clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de “retorno” impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de “todo uno” impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Banda transportadora de triturado de ½” impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Impactor Barmac Metso 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Noria clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Tolva de alimentación impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas de lubricación – Tolva de alimentación clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Descripción de rutinas de lubricación – Tolva de alimentación lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 Descripción de rutinas de lubricación – Triturador de cono “Astecnia – 2” 















 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#1” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#2” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#3” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#4” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#5” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#6” lippmann 




 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación “#7” lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación a criba clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
171 
 
 Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación a criba impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda de alimentación a impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda transportadora de arena clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda transportadora de “número cuatro” clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda transportadora de piedra clasificadora 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda transportadora de “retorno” impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda transportadora de “todo uno” impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Banda transportadora de triturado de ½” impactor 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Descripción de rutinas mecánicas – Criba #1 lippmann 










 Descripción de rutinas mecánicas – Criba #2 lippmann 









Descripción de rutinas mecánicas – Criba clasificadora 









Descripción de rutinas mecánicas – Criba impactor 









Descripción de rutinas mecánicas – Tolva de alimentación clasificadora 







Descripción de rutinas mecánicas – Primario lippmann 











Descripción de rutinas mecánicas – Tolva de alimentación impactor 









Descripción de rutinas mecánicas – Tolva de alimentación lippmann 







 Descripción de rutinas mecánicas – Triturador de cono “Astecnia – 2” 













9.9 Maestro de especialistas 
 
















9.10 Repuestos y materiales 
 




































































































9.11 Hojas de vida 
 















































































































































































9.12 Índices de ejecución de mantenimiento preventivo 
 
Índice de ejecución de MP – Sección Trituradora Lippmann 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 Índice de ejecución de MP – Sección Trit. Impactor Barmac Metso 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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9.13 Reportes de tiempos perdidos 
 


























9.14 Reportes de costos 
 
































Fuente:  Software SM Plus pro® 
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9.15 Las máquinas más costosas 
 
En este módulo se observan las máquinas que generaron los costos más elevados en el 
proceso de mantenimiento, con la intención de brindar a la alta gerencia la oportunidad de 
analizar y tomar decisiones a partir de estos resultados. 
 
Módulo de costo – Las tres máquinas más costosas por M.O + repuestos (del 14 de Diciembre al 
28 de marzo) 
 








• Falta de comunicación y coordinación a la hora de planear, y ejecutar tareas por parte de 
los líderes y especialistas del área de mantenimiento y producción. 
 
• Las actividades delegadas en la parte operativa de los practicantes por parte del jefe 
inmediato deben ser continuamente revisadas para no permitir la pérdida del enfoque 
original del estudiante dentro de la planta y la empresa. 
 
• La información suministrada para la retroalimentación de las ordenes de trabajo por parte 
de los especialistas del mantenimiento fue muy baja debido al grado de escolarización. El 
ingeniero encargado de la planta de producción de asfalto “Corinto” y el practicante se 

















• El mantenimiento soportado en un software tipo CMMS, proporciona al planeador la 
posibilidad de ordenar y agrupar de manera eficiente los procesos y la maquinaria de la 
empresa, reconociendo e identificando los elementos que las componen, su historial de 
operación y los costos asociados a ellas.  
 
• Implementar un plan de mantenimiento preventivo para una empresa, permite al 
profesional de Ingeniería Mecánica instruirse en nuevos hábitos de liderazgo, trabajo en 
equipo, manejo de personal, solución de problemas y demás aspectos del ámbito laboral, 
logrando así un crecimiento profesional y personal más íntegros. 
 
• La política de reciclaje por parte de la empresa permite la reducción estratégica y potencial 
de los costos de repuestos y el desperdicio de estos. 
 
• El área de mantenimiento de la empresa se enfoca principalmente en el mantenimiento 
orientado a las mejoras debido a la antigüedad, el diseño, las condiciones adversas, y las 
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